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Verfahren zum Beschichten, insbesondere Lackieren, 

von Gegenstanden 



Die Erf indung betrifft ein Verfahren zum Beschichten, 
insbesondere zum Lackieren, von Gegenstanden, insbe- 
sondere von Fahrzeugkarosserien, die mehrere zunachst 
10 getrennte und danach miteinander verbindbare Teile umfassen, 
bei dem die Gegenstande mit Hilfe eines Fordersystems auf 
Skids durch mindestens eine Beschichtungskabine gefuhrt 
werden, in der mindestens eine Applikationseinrichtung 
angeordnet ist . 

15 

Bei den bekannten, derzeit praktizierten Verfahren dieser 
Art, die zum Lackieren von Fahrzeugkarosserien eingesetzt 
warden, warden die Fahrzeugkarosserien in komplett montier- 
tem Zustand beschichtet. Die beweglichen, an der Fahrseug- 

20 karosserie losbar angebrachten Teile, beispielswaise 
Turen, Frontklappe und Hackklappe, mussen, um alle zu 
lackierenden Oberflachen erreichen zu konnen, mit Hilfe 
von Robotern wahrend des Lackiervorganges geschwenkt 
werden. Mit dem Durchsatz durch die Lackieranlage steigt 

25 auch der Anteil der nicht wertsch6pf enden Prozesse, wie 
das Ein- und Ausfahren der Robot er, das Offnen von Hauben 
und Turen sowie das Anfahren von Beschichtungspositionen. 
Die Effizienz der Roboter nimmt dabei ab, so dafi ab einem 
bestiramten Durchsatz eine zusatzliche Beschichtungslinie 

30 erforderlich wird, 

Aufgabe der vorliegenden Erf indung ist es, ein Verfahren 
der eingangs genannten Art anzugeben, bei welchem die 
Effizienz des Beschichtungsvorganges erhoht ist. 

35 
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Diese Aufgabe wird erf indxingsgetnaS dadurch gelost, daS 
mindestens ein Teil der Gegenstande getrennt von den 
anderen Teilen auf einem eigenen Skid durch die Beschich- 
tiangskabine gefuhrt wird. 

05 

Erf indimgsgemaS konnen alle Einrichtungen zum Bewegen 
der beweglichen Teile, bei Fahrzeugkarosserien zum Offnen 
der Hauben und Turen, entfallen, wodurch die nicht wert- 
schopfenden Vorgange reduziert werden. Gleichzeitig 

10 kann der Beschichtimgsprozess, der bisher bei automa- 
tisierten Beschichtxmgsanlagen im Stop-and-Go-Betrieb 
erfolgte, trotz Einsatzes von die Applikationseinrich- 
timgen fuhrenden Beschichtungsrobotern wieder im kon- 
tinuierlichen Fliefibetrieb durchgefuhrt werden. Auch 

15 hierdurch werden nicht wertschopf ende Prozesse einge- 
spart. Die Zahl der Roboter insgesamt kann reduziert 
werden; die Kabinen konnen kurzer und schmaler aus- 
gelegt werden. Die deutlich reduzierte Kabinengrund- 
flache ftihrt zu entsprechenden Einsparungen in der Auf be- 

20 reitung der Kabinenluft. Durch den Fliefibetrieb brauchen 
die die Applikationseinrichtung fuhrenden Roboter keine 
translatorische Achse parallel zur Bewegungsrichtung der 
Gegenstande auf zuweisen . 

25 Die unterschiedlichen, zu demselben Gegenstand gehorenden 
Telle brauchen nicht notwendig zeitgleich oder unmittelbar 
nacheinander den BeschichtungsprozeS zu durchlaufen. 

Bei einer vorteilhaf ten Ausfuhrungsf orm des erfindungs- 
30 geraaSen Verfahren folgt der Skid, auf welchem das min- 
destens eine Teil getragen wird, dem oder den Skids 
welcher bzw. welche die anderen Telle des Gegenstandes 
tragt bzw. tragen, durch dieselbe Beschichtungskabine. 
Sie werden also durch dieselbe Applikationseinrichtung aus 
35 derselben Quelle des Beschichtungsmaterials beschichtet. 
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was fur identische Beschichtungen, insbesondere also auch 
Farbgleichheit, sorgt. 

Altemativ kann der mindestens eine Teil des Gegenstandes 
05 auf seinem eigenen Skid auch durch eine andere Beschich- 
tungskabine gefuhrt werden als die anderen Teile des 
Gegenstandes, wobei die Applikationseinrichtungen in 
beiden Beschichtungskabinen aus einer gemeinsamen Ver- 
sorgungseinrichtung gespeist werden. Auch hierdurch 
10 lasst sich die gewimschte Identitat der Beschichtung, 
insbesondere Farbgleichheit, erreichen. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erf indung wird nachfolgend 
anhand der Zeichnung naher erlautert; die einzige Figur 
15 zeigt in sehr schematischer Drauf sicht eine Beschich- 
tungskabine mit zwei darin befindlichen Skids. 

Die Beschichtungskabine ist in der Figur mit dem Bezugs- 
zeichen 1 gekennzeichnst ; sie wird von Skids 2, 2*, 

20 welche zu beschichtende Teile 5, 6, 7, 8 tragen, im 

Sinne des Pfeiles 3 durchquert. Das hierzu erf orderliche 
Skidf ordersystem sowie die Turen an den Schmalseiten 
der Beschichtungskabine 1, die zum Durchlass der bela- 
denen Skids 2, 2' erforderlich sind, sind in der Figur 

25 aus Ubersichtlichkeitsgrunden weggelassen. 

Im Inneren der Beschichtungskabine 1 befinden sich auf 
gegeniiberliegenden Seiten des Bewegungsweges der zu 
beschichtenden Gegenstande 5, 6, 7, 8 Applikations- 

30 einrichtungen 9, 10, die aus einer gemeinsamen Versor- 
gungsquelle gespeist werden und mit denen die auf den 
Skids 2, 2' vorbeigefuhrten Teile 5, 6, 7, 8 beschich- 
tet werden. Die Applikationseinrichtungen 9, 10 werden 
von Robotem gefuhrt, die ausschlieSlich Bewegungsach- 

35 sen in vertikaler und in horizontaler Richtung senkrecht 
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zur Bewegoingsrichtiing, nicht jedoch eine Bewegiangsachse 
parallel zur Bewegungsrichtting aufzuweisen brauchen, 

Bei den zu beschichtenden Teilen 5, 6, 7, 8 handelt 
05 es sich im vorliegenden Falle um das Dach 5, die Front ^ 
klappe 6, die Heckklappe 7 und die Turen 8 einer FaJtir- 
zeugkarosserie- Dach 5, Frontklappe 6 und Heckklappe 
7 sind auf dem ersten Skid 2 so angeordnet^ daS sie 
sich gegenseitig nicht beriihren und alle zu beschich- 
10 tenden Oberflachen von den Applikationseinrichtungen 9, 
10 ohne Bewegxing dieser Telle 5, 6, 7 erreicht werden 
konnen. Die Tiiren 8 sind auf dem zweiten Skid 2' montiert, 
der dem ersten Skid 2 in Bewegijingsrichtung (Pfeil 3) 
nachf olgt . Die Turen 8 sind auf dem zweiten Skid 2 ■ 
15 ebenfalls so angeordnet, dafi alle ihre Flachen, die 

beschichtet werden sollen, von den Applikationseinrichtun- 
gen 9, 10 erreicht werden konnen, ohne dalS sie bewegt 
werden mussen. 

20 Nach dem Durchlaufen beider Skids 2, 2' sind alle Telle 
5, 6, 1, 8 der Fahrzeugkarosserie ohne Zuhilfenahme 
eines eine Bewegung der Telle 5, 6, 7, 8 durchfuhrenden 
Roboters beschichtet . Sie konnen nunmehr zu einer f ertig 
beschichtet en Fahrzeugkarosserie zusammenmontiert oder 

25 separaten Vermont agelinien zugefuhrt werden. 

Die Skids 2, 2' konnen konventionelle Bauweise besitzen. 
Sie weisen insbesondere jeweils zwei parallel zur Bewe- 
gungsrichtung verlaufende Kufen 13, 14, 13', 14' auf, 

3 0 die im dargestellten Falle durch zwei Querstreben mit- 
einander verbunden sind. Auf der so gebildeten Trag- 
struktur 11, 11' sind im einzelnen nicht dargestellte 
Halterungen fur die Telle 5, 6, 7 montiert, die starr 
ausgebildet sind, also keine Verschwenkung oder son- 

35 stige Bewegimg der Telle 5, 6, 7, 8 zu ermoglichen 
brauchen . 
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Patentanspruche 



05 



1. Verfahren zum Beschichten, insbesondere Lackieren, 

von GegenstSnden, insbesondere von Fahrzeugkarosse- 
rien, die mehrere zunachst getrennte und danach miein- 
ander verbindbare Teile umfassen, bei dem die Gegenstande 
10 mit Hilfe eines Pordersystems auf Skids durch mindestens 

eine Beschichtungsstation gefuhrt werden, in der mindestens 
eine Applikationseinrichtiing angeordnet ist, 

dadurch gekennzeichnet , daS 

15 

mindestens ein Teil (8) der Gegenstande getrennt von 
den anderen Teilen (5, 6, 7) auf einem eigenen Skid 
(2') durch die Beschichtungskabine (8) gefuhrt wird. 

20 2. Verfahren nach Anspnich 1, dadurch gekennzeichnet, 
daS der Skid (2'), auf welchem das mindestens eine 
Teil (8) getragen wird, dem oder den Skids (2) , welcher 
bzw. welche die anderen Teile (5, 6, 7) der Gegenstande 
tragt bzw. tragen, durch dieselbe Beschichtiongskabine 

25 (8) folgt. 

3 . Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet , 
daJS der mindestens eine Teil des Gegenstandes auf 
seinem eigenen Skid durch eine andere Beschichtungs- 
30 kabine geleitet wird als die anderen Teile des Gegen- 
standes, wobei die Applikationseinrichtungen in bei- 
den Beschichtungskabinen aus einer gemeinsamen Farb- 
versorgungseinrichtung gespeist werden. 
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Zusammenf assung 

05 

Es wird ein Verfahren zum Beschichten, insbesondere 
Lackieren von Gegenstanden, insbesondere von Fahrzeug- 
karosserien beschrieben, die aus mehreren zunachst ge- 
trennten und danach miteinander verbindbaren Teilen 
10 (5, 6, 7, 8) bestehen. Wahrend diese Gegenstande fruher 
fertig montiert beschichtet wurden und ihre beweglichen 
Teile bei der Beschichtung mit Hilfe eines Roboters oder 
von Hand bewegt wurden, urn alle zu beschichtenden Oberfla-* 
Chen zu erreichen, wird bei dem erf indungsgemaSen Verfahren 
15 mindestens ein Teil (8) des Gegenstandes getrennt von den 
anderen Teilen (5, 6, 7) auf einem eigenen Skid (2') durch 
die Beschichtungskabine (1) gefuhrt. Das Beschichtungsma- 
terial fiir alle zusammengehorenden Teile (5, 6, 7, 8) 
wird dabei derselben Versorgungsquelle entncTr.men, sodaS 
20 die Beschichtung auf alien Teilen (5, 6, 1, 8) identisch 
ist. Die zusammengehorenden Teile (5, 6, 7, 8) haben auf 
diese Weise bei der Beschichtung einen so groSen Abstand 
voneinander, dafi alle zu beschichtenden Oberflachen von 
den Applikationseinrichtungen (9, 10) erreicht werden 
25 konnen, ohne daS die Gegenstande bewegt zu werden brauchen. 
Die Beschichtungskabine (1) kann hierdurch kurzer und 
schmaler ausgefiihrt werden. 
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